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DESCRIZIONE 

annessa alia domanda di brevetto per INVENZIONE INDUSTRIALE dal 
titolo: 

"Macchina confezionatrice per la realizzazione ed il 
5 confezionamento di articoli contenenti prodotto da infusione." 

a nome: I.M.A. Industria Macchine Automatiche S.p.A., di nazionalita 
italiana, con sede a 40064 Ozzano Emilia (BO), Via Emilia N. 428 - 442. 
Inventore Designato: Roberto CONTI. 
Deposits il I ^ al N. BO2004A q 5 o 75 4 
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La presente invenzione e relativa ad una macchina confezionatrice per 
la realizzazione ed il confezionamento di articoli contenenti prodotto da 
infusione. 

In particolare, I'invenzione viene vantaggiosamente utilizzata per la 
15 produzione ed il relativo confezionamento in confezioni a sacchetto di 
gruppi impilati di cialde monouso in carta - filtro contenenti quantita o 
dosi di prodotto da infusione, quali te, orzo, camomilla e simili, preferi- 
bilmente caffe in polvere, cui la descrizione che segue fara esplicito 
riferimento senza per questo perdere in generality. 
20 In generate, una macchina per la produzione di cialde in carta- filtro 
contenenti dosi di prodotto da infusione prevede una linea di produzione 
comprendente una pluralita di stazioni operative disposte in successio- 
ne, ed al termine della quale linea di produzione una striscia continua di 
cialde, owero due strisce sovrapposte e fra loro termosaldate di carta - 
25 filtro, fra cui e interposta, in successione ed a distanze regolari, una 
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pluralita di dosi di prodotto da infusione, viene suddivisa in corrispon- 
denza di una stazione di tranciatura per definire una successione di 
singole cialde monouso separate da materiale di sfrido. 
A valle della citata stazione di tranciatura, la macchina produttrice e 
5 prowista di una stazione finale di uscita, la quale presenta dei mezzi di 
prelievo e manipolazione atti a prelevare ed a depositare le singole 
cialde su trasportatori che avanzano le cialde verso unita di confezio- 
namento delle singole cialde stesse in relativi sovraincarti termosaldati. 
In una forma di attuazione alternativa, cui la presente invenzione si 

10 riferisce nello specif ico, la stazione di uscita comprende dei mezzi 
manipolatori atti a realizzare Pimpilaggio di gruppi di cialde ed a traspor- 
tare le pile di cialde cos! realizzate verso una unita di insacchettamento 
delle pile stesse, in corrispondenza della quale ogni pila viene presa ed 
immessa, attraverso I'impiego di una molteplicita di complicati organi 

15 meccanici, in un elemento formatore della confezione a sacchetto 
finale. 

Ad esempio, secondo una soluzione nota descritta nella domanda di 
brevetto Internazionale PCT WO 99/37542, il confezionamento delle 
cialde viene realizzato posizionando piu pile di cialde aH'interno di un 

20 relativo carrello disposto su una pista di trasporto; il carrello trasporta le 
pile in corrispondenza di una stazione di confezionamento remota; 
questa stazione e prowista di appositi mezzi atti a prelevare dal carrello 
una o piu pile di cialde ed a depositarle all'interno di una relativa confe- 
zione gia predisposta ed aperta nella porzione superiore; successiva- 

25 mente, la confezione viene chiusa per saldatura da relativi mezzi salda- 
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tori e trasportata verso magazzini di raccolta. 

In sostanza, attualmente per poter realizzare il confezionamento di 
gruppi di cialde impilate, e necessaria la presenza di mezzi trasportatori 
atti a manipolare ed operare uno spostamento delle cialde dalla mac- 
5 china produttrice verso I'unita di insacchettamento, spesso disposta 
anche ad una certa distanza dalla macchina produttrice stessa. 
Pertanto, si riscontrano notevoli inconvenienti, non solo dovuti alia 
presenza di citati mezzi manipolatori/trasportatori necessari al trasporto 
delle cialde impilate verso I'unita di confezionamento che vanno ad 

10 incrementare anche considerevolmente gli ingombri delta macchina 
produttrice che li supporta, ma soprattutto dalla complessita meccanica 
dei singoli organi che compongono le unita di confezionamento stesse, 
come i carrelli di trasporto, le piste di guide per i carrelli, i mezzi di presa 
e deposito delle cialde nel caso della soluzione descritta nella citata 

15 domanda di brevetto Internazionale PCT. 

Ulterior! notevoli inconvenienti sono inoltre causati da difficolta di mani- 
polazione e di posizionamento delle pile di cialde immesse in caduta 
per gravita all'intemo dei sacchetti, con errate disposizioni delle cialde 
stesse all'interno dei sacchetti medesimi. 

20 Scopo della presente invenzione e pertanto quello di owiare a questi 
inconvenienti attraverso la realizzazione di una macchina per la produ- 
zione di cialde per prodotti da infusione presentante una unita di confe- 
zionamento integrata con caratteristiche di elevata produttivita e qualita 
di confezionamento di gruppi di cialde in abbinamento ad un ingombro 

25 ridotto di tutta la macchina. 




Secondo la presente invenzione viene realizzata una macchina confe- 





zionatrice per la realizzazione ed il confezionamento di articoli conte- 
nenti prodotto da infusione, la macchina del tipo definita da una linea di 
produzione la quale comprende una pluralita di stazioni operative 
5 disposte fra loro in successione ed atte alia realizzazione di almeno una 
striscia continua ottenuta dalla sovrapposizione e saldatura di due nastri 
continui di un materiale filtrante fra i quali e disposta e distribuita una 
successione di quantita o dosi di prodotto da infusione; ed almeno una 
stazione di taglio atta alia suddivisione delta striscia stessa per definire 

1 o una successione di singoli detti articoli; la macchina essendo caratteriz- 
zata dal fatto di comprendere inoltre almeno una stazione di confezio- 
namento integrata atta al confezionamento di gruppi di detti Articoli in 
contenitori del tipo a sacchetto; la detta stazione di confezionamento 
integrata essendo disposta immediatamente a valle della detta stazione 

15 di taglio e comprendendo un dispositivo di confezionamento per la 
formazione di pile di detti articoli ed un dispositivo per il trasferimento 
guidato di dette pile di articoli alPinterno dei detti contenitori a sacchetto 
lungo un tratto di percorso verticale trasversale alia detta linea di produ- 
zione. 

Le caratteristiche tecniche dell'invenzione, secondo i suddetti scopi, sono 
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chiaramente riscontrabili dal contenuto delle rivendicazioni sotto riportate, J^^iJS^ 




ed i vantaggi della stessa risulteranno maggiormente evidenti nella\ % 
descrizione dettagliata che segue, fatta con riferimento ai disegni aliegati, x 
che ne rappresentano una forma di realizzazione puramente esemplifica- 
25 tiva e non limitativa, in cui: 
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- la f igura 1 illustra una porzione integrata ed adibita al confezionamen- 
to di una macchina produttrice di articoli per prodotti da infusione, in 
particolare cialde in carta-filtro, in una vista frontaie, parzialmente in 
sezione e con alcune parti asportate per chiarezza; 

5 - la figura 2 illustra un particolare della porzione della macchina della 
figura 1 , sempre in vista frontaie; 

- la figura 3 illustra in vista prospettica la porzione di macchina illustrata 
neile figure 1 e 2; 

- la figura 4 illustra la porzione di macchina di cui alle figure precedenti 
10 da 1 a 3 in una vista in pianta dairalto; 

- le figure da 5 a 10 illustrano, in rispettive viste frontali, rispettive 
movimentazione e fasi di una stazione operativa di impilaggio^deposito 
e spostamento di articoli sulla porzione integrata di macchina di cui alle 
figure precedenti da 1 a 5; 

15 le figure 1 1 e 12 illustrano le movimentazioni e fasi della stazione di 
confezionamento, deposito, spostamento di articoli di cui alle figure da 
^ 5 a 10 in rispettive viste in pianta dall'aito; 

- la figura 13 illustra una unita di discesa controllata e guidata di pile di 
articoli facenti parte della macchina in oggetto in una vista frontaie 

20 schematica parzialmente in sezione e con alcune parti asportate per 
meglio evidenziarne altre; 

- la figura 14 illustra, in vista frontaie, una zona inferiore dell'unita di 
discesa della figura 13 in cui sono visibili un gruppo operativo di salda- 
tura e taglio di contenitori a sacchetto in una posizione operativa ed una 

25 zona di alloggiamento degli stessi contenitori in riempimento e chiusura; 
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- la figura 15 illustra un contenitore finale a sacchetto completato dalla 
macchina in oggetto, in una vista laterale prospettica; 

la figura 16 illustra una parte delPunita di discesa controllata e 
guidata, owero un corpo cavo, in una sezione secondo un piano oriz- 
5 zontale; 

la figura 17 illustra un dettaglio del corpo cavo della figura 16 in 
una vista prospettica; 

le figure da 1 8 a 22 illustrano schematicamente una successione 
di operazioni di impilaggio, spostamento, scarico guidato di articoli 

10 effettuate dalla macchina oggetto del presente trovato; tutte le figure 
sono in viste prospettiche schematiche; 

le figure da 23 a 26 illustrano schematicamente una^variante 
operativa della successione di operazioni di impilaggio, spostamento e 
scarico guidato di articoli effettuate dalla macchina in oggetto; tutte le 

15 figure sono in vite prospettiche schematiche. 

Conformemente ai disegni allegati, e con particolare riferimento alle figure 
da 1 a 3, la macchina confezionatrice in oggetto viene utiiizzata per la 
realizzazione ed il confezionamento di articoli, specificatamente cialde in 
materiaie filtrante contenenti prodotto da infusione, come caffe in polve- 

20 re. 

La cialda 1 , illustrata in questa forma di realizzazione ed a puro titolo di 
esempio, e del tipo noto comprendente due spezzoni 2 e 3 di materiaie 
filtrante, contrapposti ed uniti tra loro per saldatura, e contenenti una 
dose 4 di caffe in polvere disposta su una sola superficie della cialda 1 
25 cos! formata. 







La macchina confezionatrice, indicata globalmente con 5 nelle figure 1 
e 2, comprende una pluralita di stazioni operative disposte in succes- 
sione lungo una linea A di produzione sostanzialmente estendentesi in 
direzione orizzontaie; specif icatamente la macchina 5 comprende: una 
5 pluralita di stazioni operative di realizzazione delle cialde 1 in una 
configurazione finale composta da almeno una striscia S continua 
ottenuta dalla sovrapposizione di due nastri continui del citato materiale 
filtrante con una successione di dosi 4 f ra loro disposta e distribuita; una 
stazione 6 operativa, in corrispondenza della quale viene realizzata la 

10 saldatura reciproca dei citati due nastri sovrapposti che definiscono la 
striscia S ed il successivo taglio della striscia S stessa, almeno nella 
zona circostante la citata dose 4, a definire singole cialde 1 a ; ed una 
stazione 7 di separazione delle singole cialde 1 da porzioni di scarto o 
sfridi S1 di della striscia S medesima. 

15 Nella descrizione che segue le stazioni operative di realizzazione delle 
cialde 1 non vengono illustrate nello specifico, in quanta non facenti 
strettamente parte deirinvenzione la quale, come si vedra meglio nel 
seguito della trattazione, risulta specificatamente essere la porzione 
finale di confezionamento delle cialde 1 ottenute in confezioni 10 a 

20 sacchetto. 

Secondo quanta illustrate nelle figure 1 e 2, la stazione 7 di separazio- 
ne comprende un elemento spintore 7a, disposto a valle della stazione 
6 di taglio, ed atto a spingere verticalmente le singole cialde 1 al disotto 
del piano 50 di avanzamento e verso una stazione 8 di confezionamen- 
25 to integrata nella macchina 5 e che verra meglio spiegata dettagliata- 
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mente nel seguito. 

Tale stazione 7 di separazione comprende anche una unita 7b di 
evacuazione del citato sfrido S1 a valle dello spintore 7a rispetto alia 
linea A di produzione. 
5 Come sopra menzionato, oltre alle stazioni operative sopracitate di 
produzione, la macchina 5 porta integrata la stazione 8 di confeziona- 
mento, la quale e disposta immediatamente a valle della stazione 6 e 
preferibilmente ma non limitatamente al disotto della stazione 7 di 
separazione, e comprende un dispositivo 9 di impilaggio per la forma- 

10 zione di pile (indicate con 1a, 1b nelle figure da 5 a 9) di cialde 1, corri- 
spondenti alia quantita richiesta da confezionare in un relativo conteni- 
tore 10a sacchetto, e per la movimentazione delle stesse pile^Ta,1 b in 
corrispondenza di un dispositivo 1 1 di trasferimento, il quale comprende 
dei mezzi 12 di guida e caduta controllata, lungo un tratto di percorso Z 

15 verticale, delle cialde'1 impilate alfinterno di un contenitore 10; il conte- 
nitore 10 e disposto in corrispondenza dell'estremita inferiore dei mezzi 
12 di guida e caduta controllata stessi. 

Come chiaramente visibile nella figura 3, il citato tratto di percorso Z 
lineare verticale delle cialde 1 e trasversale alia direzione della linea 
di produzione ed e parallelo ad un asse Z1 di impilaggio delle stesse 
cialde 1 nella citata stazione 8 di confezionamento. 
Entrando maggiormente nel dettaglio tecnico, e partendo dalla stazio 
8 di confezionamento, per meglio comprendere ia formazione ed ik^ 
percorso delle pile 1 a,1 b di cialde 1 , tale stazione 8 comprende (figure 
da 1 a 4): una coppia di leve 22 di pre-impilaggio, scorrevoli vertical- 
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mente, atte a trattenere un numero preordinato di cialde 1 alimentate 
dalla citata stazione 7 di separazione, ed agenti in corrispondenza di un 
canale verticale 23 di impilaggio def inito da quattro guide 24 verticali; un 
secondo carrello 25, mobile verticalmente ed interagente con la citata 
5 coppia di leve 22, presentante un piattello 26 di base ed una forcella 27 
di trattenimento superiore, agenti lungo il canale 23 di impilaggio, atte a 
ricevere il numero preordinato di cialde 1 impilate dalla coppia di leve 22 
ed a completare una pila 1 a, 1 b completa di cialde 1 in modo da deposi- 
tare la pila 1a, 1b cos! composta di cialde 1 nel dispositivo 9. 

10 Piu precisamente, secondo le figure da 1 a 4, le leve 22 della citata 
coppia risultano tra loro contraffacciate, disposte bilateralmente al 
canale 23, e mobili tra una posizione operativa, in cui le leve 22 risulta- 
no tra loro awicinate (tratto continuo di figura 4) ed impegnano il canale 
23, in modo da sostenere le cialde 1 lungo il canale 23, ed una posizio- 

15 ne non operativa (f recce F22 e tratto discontinuo nella figura 4), in cui le 
leve 22 risultano tra loro allontanate, in modo da permettere una disce- 
sa rapida delle cialde 1 verso il citato piattello 26. 
Tale coppia di leve 22 e vincolata ad un terzo carrello 28 motorizzato, 
tramite un sistema cinematico con cinghia 28a e guida 28b, e mobile 

20 verticalmente ed in fase con la citata stazione 7 di separazione, in modo 
da permettere una discesa costante delle leve 22 nella citata posizione 
operativa, e, rispettivamente, una loro risalita rapida in corrispondenza 
della posizione non operativa (come si vedra meglio in seguito). 
II sopra citato secondo carrello 25, mobile verticalmente secondo un 

25 sistema cinematico analogo al precedente (owero con mezzi 29 com- 
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posti da una cinghia 29a ed una guida 29b), e disposto contraffacciato 
alia citata coppia di leve 22 e sul lato opposto del canale 23. 
Tale secondo carrello 25 presenta il citato piattello 26 di supporto delle 
cialde 1 disposto in corrispondenza della propria estremita inferiore ed 
5 associato all'estremita libera di un perno 26a di supporto sagomato a 
"C" e sporgente lateralmente dal secondo carrello 25 in modo da per- 
mettere il posizionamento del piattello 26 al centra del citato canale 23, 
ma risultando passante lateralmente alio stesso canale 23 e cos! da 
non interferire con il posizionamento del dispositive 9. 
10 Come detto, il secondo carrello 25 presenta anche la citata forcella 27 
di trattenimento disposta f rontalmente al canale 23 e passante all'inter- 
no dello stesso canale 23. 

i 

Questa forcella 27 e fulcrata al secondo carrello 25, in F27, e mobile tra 
una posizione non operativa, in cui la forcella 27 risulta inclinata e 
15 disposta al di fuori del canale 23 (figure 1 e 2), ed una posizione opera- 
tiva, in cui la forcella 27 e disposta aN'interno del canale 23 e trattiene la 
pila 1 a, 1 b di cialde 1 formate, in corrispondenza della cialda 1 superio- 
re, almeno fino al deposito delle stesse cialde 1 nel dispositive 9 (figura 
8 e freccia F27A). 

20 I citati mezzi 29 di movimentazione del secondo carrello 25 sono in fase 
con il terzo carrello 28 lungo il citato asse Z1 di impilaggio, in modo da 
permettere, rispettivamente (figure da 5 a 9): un impilaggio di un primo 
gruppo o numero, parziale, di cialde 1 sulla citata coppia di leve 22 in 
abbassamento verticale ed in detta posizione operativa (freccia F28 di 

25 figura 5); un posizionamento, in salita, del piattello 26 al disotto della 
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coppia di leve 22 in corrispondenza deirimpilaggio del primo numero 
parziale di cialde 1 (freccia F26 di figura 6); un appoggio delle cialde 1 
sul piattello 26, con la coppia di leve 22 nella citata posizione non 
operativa, e successiva risalita della coppia di leve 22 (figura 7 e freccia 
5 F28A); un completamento deirimpilaggio delle cialde 1 in numero 
preordinato sul piattello 26 in discesa, con relativo movimento nella 
citata posizione operativa della forcella 27 suIPultima cialda 1 superiore 

■ 

impilata (figura 8 e freccia F26B); un deposito della pila 1 a, 1 b di cialde 
1 nel dispositive 9 con relativa discesa del secondo carrello 25 (figura 9 

10 e freccia F26C). 

Secondo quanto illustrato nelle figura da 1 a 9, al disotto della stazione 
8 di confezionamento e presente un piano 20 rigido e fisso, drsposto al 
disotto della zona di posizionamento della base del dispositive 9, ed 
atto a definire una base di supporto temporaneo per il dispositivo 9 

15 stesso. Tale piano 20 presenta, sull'estremita libera, una sede 21 
passante di complementare passaggio per il citato piattello 26 di base e 
la parte di perno 26a passante per il canale 23 in modo da permetterne 
lo scorrimento oltre lo stesso canale 23. 

Secondo quanto illustrato nelle figure da 1 a 12, il dispositivo 9 com- 
20 prende un cassetto 13a carrello mobile tra la citata stazione 8 di confe- 
zionamento e il dispositivo 1 1 di trasferimento. 
In particolare, il cassetto 13 a carrello e prowisto, a puro titolo di esem- 
pio non limitativo della soluzione, di almeno due sedi 14 e 15 di acco- 
glimento, tra loro adiacenti, per I'alloggiamento di due pile 1a e 1b di 
25 cialde 1 . 
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Ciascuna delle sedi 1 4 e 1 5 presenta un fondo 1 3a e 1 3fc^apaftoW' cui 
risulta realizzata una cornice 1 6 e 1 7 circolare di appoggio per la relati- 
va cialda 1 di fondo della corrispondente pila 1a e 1b. 
Nel particolare caso illustrate nelle figure da 20 a 22, le due sedi 14 e 
5 15 di accoglimento formano un profilo, in sezione, a "binocolo" sul 
cassetto 13 a carrello e dove la zona centrale in comune risulta aperta 
tra le due sedi 14 e 15 e si sviluppa per tutta Paltezza del cassetto 13 a 
carrello. 

Inoltre, il cassetto 13a carrello presenta un lato 1 3c di testa prowisto di 
10 una apertura 18 verticale passante e sviluppantesi per tutta Paltezza 
dello stesso cassetto 13 a carrello: in questo modo il perno 26a di 
supporto del piattello 26 e parte dei sopra citati mezzi 12 df guida e 
caduta controllata del dispositivo 1 1 non interferiscono sul movimento 
del cassetto 13 a carrello come vedremo meglio nel seguito della 
15 trattazione. 

Un ulteriore elemento presente nel citato cassetto 13 a carrello e visibile 
nelle figure schematiche da 1 8 a 26: ogni sede 1 4 e 1 5, infatti, e prowi- 
sta di una relativa asola 14a e 15a superiore per permettere alia citata 
forcella 27 di mantenersi sulla cialda 1 superiore fino all'alloggiamento 
20 completo di tutta la pila 1a, 1b di cialde 1 all'interno delle medesime 
sedi 14, 15. 

Per il movimento del citato cassetto 13 a carrello sono presenti mezzi 
1 9 di traslazione, nei due sensi, lungo un percorso T trasversale rispetto 
al citato asse Z o percorso verticale di discesa delle cialde 1 ed all'asse 
25 Z1 di impilaggio delle cialde 1 (figure 1 1 e 12), in modo da permettere al 
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cassetto 13 acarrello un posizionamento, alternato, in corrispondenza 
della stazione 8 di confezionamento e, rispettivamente, in corrisponden- 
za dell'estremita superiore del dispositivo 1 1 . 

Nel caso illustrate, tali mezzi di traslazione sono definiti da un'asta 19 
5 rigida, solidale ad un lato posteriore del cassetto 13a carrello, e scorre- 
vole lungo il citato percorso trasversale T mediante mezzi di movimen- 
tazione noti e qui non illustrati. 

I mezzi 19 di traslazione definiscono due distinti posizionamenti di una 
prima sede 14 di accoglimento sotto la stazione 8 di confezionamento 

10 e, successivamente, della adiacente seconda sede 1 5 di accoglimento 
sotto la medesima stazione 8 di confezionamento a seguito di un 
movimento, in questo caso di arretramento (freccia F1 5 nelle figure 1 9 e 
20), del cassetto 13 a carrello. ^ 
In pratica, come chiaramente osservabile nello schema delle figure da 

15 .18 a 21, si hanno due distinti e successivi posizionamenti di relative 
sedi 14 e 15 al disotto del canale 23 e, appena compiuto il secondo 
riempimento, si effettua la corsa trasversale T di awicinamento al 
dispositivo 11 per permettere la discesa guidata delle pile 1a e 1b 
(figura 22). 

20 In una forma di realizzazione alternativa illustrata nelle figure da 23 a 
26, sono presenti due stazioni 8, 8a di confezionamento contempora- 
neo delle cialde 1 , tra loro adiacenti, ed in arrivo con due strisce S ed S 1 
parallele. 

In questo caso il dispositivo 9, sempre definito dal cassetto 13 a carrello 
25 prowisto dei mezzi 19 di traslazione atti a permettere al cassetto 13 a 
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carrello il posizionamento, alternato, in corrispondenza delle stazioni 8 e 
8a di confezionamento rispettivamente, in corrispondenza dell'estremi- 
ta superiore del dispositivo 1 1 . 

Owiamente, come chiaramente visibile nelle figure 23 e 24, i mezzi 1 9 
5 di traslazione def iniscono un unico posizionamento delle due sedi 1 4 e 
1 5 di accoglimento sotto le relative stazioni 8 e 8a di confezionamento. 
^ Secondo quanto illustrate nelle figure da 10 a 16, il dispositivo 11 di 

trasferimento, oltre a permettere la discesa guidata delle pile 1a, 1 b di 
cialde 1 , definisce il gruppo di supporto per la formazione del citato 

10 contenitore 1 0, il quale viene disposto in corrispondenza dell'estremita 
inferiore 11a dello stesso dispositivo 1 1 con una bocca 1 0a di accesso 
(in particolare illustrata nella figura 13). • * 

I vari gruppi operativi che compongono la stazione di formazione del 
contenitore 10 a sacchetto non sono illustrate nel dettaglio, in quanto di 

15 tipo ampiamente noto e non facenti strettamente parte deirinvenzione in 
oggetto. 

Piu precisamente, i citati mezzi 12 di guida e caduta controllata del 
dispositivo 1 1 comprendono: un canale 30 verticale realizzato da un 
corpo cavo 31 disposto a fianco della stazione 8 di confezionamento; 
20 tale canale 30 presenta una sezione interna complementarmente 
sovrapponibile con la sezione presentata dal dispositivo 9, owero 
presentante almeno una zona 32 e 33 di passaggio cialde 1 ; un ele- 
mento 34 spintore - accompagnatore per le pile 1a e 1b di cialde 1 
disposto al disopra del corpo cavo 31 e mobile verticalmente tra una 
25 posizione estrema non operativa, in cui I'elemento 34 risulta allontanato 
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dalla bocca superiore del corpo cavo 31 (figura 9 e parte superiore della 
figura 13), in modo da permettere il posizionamento del cassetto 13 a 
carrello sulla medesima bocca superiore, ed una posizione estrema 
operativa di guida e spinta delle pile 1 a, 1 b di cialde 1 , in cui I'elemento 
5 34 scorre aH'intemo del canale 30 e permette il posizionamento delle 
pile 1a, 1b di cialde 1 nel contenitore 10 finale (figura 10 ed estremita 
finale della figura 13 e freccia F34). 

Seguendo la struttura del cassetto 13 a carrello sopra descritto, il citato 
corpo cavo 31 presenta un canale 30 con un profilo sovrapponibile al 
10 medesimo cassetto 13 a carrello, owero presentante, in sezione, un 
profilo a "binocolo" a definire due zone 32 e 33 circolari adiacenti per il 

* 

passaggio guidato, contemporaneo, di una coppia di pile 1a e 1b di 
cialde 1 affiancate (figure 3, 4, 1 1 , 12 e 16). ^ 
Secondo quanto illustrato nella figura 1 6, il citato canale 31 presenta le 
15 due zone 32 e 33 circolari di accesso per le pile 1 a e 1 b di cialde 1 con 
un diametro D inferiore al diametro D1 delle cialde 1 , in modo da per- 
mettere una discesa frizionata e guidata delle stesse cialde 1 lungo il 
canale 31 . 

Owiamente, per pcpter correttamente permettere una discesa di questo 
20 tipo, il diametro D delle zone 32 e 33 e solo di poco inferiore al diametro 
D1 della cialda 1, diametro che tiene conto della corona 1c esterna 
della cialda 1 , formata dalle citate strisce sovrapposte, quindi flessibili, e 
di facile deformabilita elastica nel momento in cui le pile 1 a e 1 b vengo- 
no spinte airinterno del canale 30. 
25 Secondo quanto illustrato nelle figure 16 e 17, il citato corpo cavo 31 
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presenta un condotto 35 longitudinale di passaggio di un fluido inerte^ 
(ad esempio azoto) , realizzato in una sua porzione centrale e tra le due 
zone 32 e 33 circolari, sfociante in almeno una apertura 36 inferiore di 
alimentazione del fluido stesso all'interno del corpo cavo 31 : in tal modo 
5 e possibile irrorare le cialde 1 con il fluido inerte al fine di preservare 
Pintegrita alle cialde 1 durante la discesa all'interno del contenitore 10 
(f recce F35). 

Per una migliore e piu equilibrata irrorazione, il condotto 35 longitudina- 
le sfocia in almeno due aperture 36 e 37, tra loro opposte, ed in corri- 
1 o spondenza di una relativa zona circolare 32 e 33; in partciolare I'afflusso 
del fluido e indirizzato dal basso verso I'alto del condotto 30 
Ogni zona 32 e 33 circolare presenta inoltre delle scanalature138 radiali 





lungo la propria circonferenza, le quali scanalature 38 si sviluppano 
lungo tutta la lunghezza longitudinale delle zone 32 e 33 circolari per 

15 permettere uno sfogo d'aria durante, ed in senso contrario alia, la 
discesa delle pile 1 a, 1 b verso la confezione 1 0. 
II sopra citato elemento 34 spintore - accompagnatore comprende una 
testa 34a piana atta ad entrare in contatto con le cialde 1 e a permette- 
re una spinta di guida delle stesse cialde lungo le zone 32 e 33 circolari; 

20 preferibilmente la testa 34a e a conformazione bilobo per permettere 
un spinta di due pile 1a e 1b di cialde 1 contemporaneamente (figura 
12). 

Tale testa 34a e associata ad un asta 39 verticale, scorrevole lungo 
guide 40 associate ad una colonna 41 verticale disposta al di sopra del 
25 citato corpo cavo 31 . 
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Uasta 39 e, preferenzialmente, asservita ad una motorizzazione 42 a 
velocita variabile (ad esempio un motore "brush less") disposta sull'estre- 
mita superiore della colonna 41 per permettere le sopra citate posizioni 
estreme non operativa e, rispettivamente, operativa. 
Infine, in corrispondenza dell'estremita inferiore del corpo cavo 31 e 
disposta una unita 43 di saldatura e taglio (facenti parte della sopra citata 
stazione di formazione del contenitore 10) atta a permettere la chiusura, 
contemporanea, della citata bocca di accesso 1 0a del contenitore 1 0 
finale disposto al disotto del corpo cavo 31 e, rispettivamente, la forma- 
zione della base 10b della confezione 10 successiva in formazione 
attorno al corpo cavo 31 (vedi figura 14). 

In uso, e possibile riassumere il funzionamento degli elementiisoprade- 
scritti atti a permettere il confezionamento finale delle cialde 1 con le 
seguenti fasi operative: un primo impilamento di un numero preordinato di 
cialde 1 lungo il canale 23 verticale (figura 18); un primo alloggiamento 
della pila 1 a definita nella sede 1 4 del cassette 13a carrello precedente- 
mente posizionato (figura 19); un secondo impilamento di un numero 
preordinato di cialde 1 lungo il canale 23 verticale e contemporaneo 
arretramento del cassetto 13 a carrello (figura 20) per posizionare la 
successiva sede 1 5; un secondo alloggiamento della pila 1 b definita nella 
sede 15 del cassetto 13 a carrello (figura 21) a definire la quantita e 
configurazione finale da alloggiare nel contenitore 10; una traslazione del 
cassetto 13a carrello lungo la traiettoria T e relativa discesa guidata della 
coppia di pile 1a e 1b lungo il canale 30 verticale fino al completo allog- 
giamento delle pile 1 a e 1 b nel contenitore 1 0 (figure 22 e 1 3); un ritorno 
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del cassetto 13a carrello verso il canale 23 appena relemento 34 spinto- 
re - accompagnatore ha iniziato la discesa delle pile 1a e 1b, grazie alia 
presenza dell'apertura laterale 18 sul suo lato 13c; una risalita delPele- 
mento 34 spintore - accompagnatore (freccia F34B di figura 14) con 
5 relativa chiusura finale del contenitore 10. 

Nella forma alternativa illustrata nelle figure da 23 a 26, la variante consi- 
ste neillmpilaggio contemporaneo delle due pile 1 a e 1 b lungo canali 23 
e 23' ed il relative alloggiamento nelle sedi 14 e 15 del cassetto 13 a 
carrello ( figure 23 e 24), senza posizionamento successivi di quest'ulti- 
10 mo, mentre le fasi di spostamento delle pile sono analoghe alle prece- 
dent . 

Una macchina confezionatrice di produzione ed integrate confezidnamen- 
to delle cialde cos! strutturata, quindi, raggiunge pienamente gli scopi 
prefissati grazie ad una struttura delle stazioni di manipolazione delle 

15 cialde e di definizione delle pile estremamente compatta e precisa. 

Tale architettura ottiene numerosi vantaggi, in particolare una riduzione 
degli spazi di passaggio tra la zona di realizzazione delle cialde e quella 
di confezionamento delle stesse con possibility di integrare sostanzial- 
mente la stazione di confezionamento nelle stessa macchina di realizza- 

20 zione delle cialde, una riduzione globale degli elementi e delle stazioni 
che compongono la stazione di confezionamento con relativa riduzione 
dei costi di realizzazione della macchina nel suo complesso; una possibili- 
ty di incrementare considerevolmente le velocita operative di confezio- 
namento grazie al fatto che le pile di cialde sono spinte dentro la confe- 

25 zione a sacchetto con forze superiori alia forza di gravita; elevata qualita 
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finale della confezione grazie alia guida ed al controllo dei passaggi delle 
cialde tra lo zona di lavorazione ed i! contenitore finale; una elevata 
adattabilita della stazione di confezionamento che pud, in funzione delle 
necessita, essere adattata, con pochi cambiamenti strutturali, al tipo di 
confezione a sacchetto finale che si vuoie ottenere. 
L'invenzione cosi concepita pud essere oggetto di numerose modifiche e 
varianti tutte rientranti nell'ambito del concetto inventivo; tutti i dettagli 
possono essere sostituiti, inoltre, da elementi tecnicamente equivalent!. 
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RIVENDICAZIONI 

1 . Macchina (5) confezionatrice per la realizzazione ed il confeziona- 
mento di articoli (1) contenenti prodotto da infusione, la macchina (5) 
del tipo definita da una linea (A) di produzione la quale comprende una 
5 pluralita di stazioni operative disposte fra loro in successione ed atte 
alia realizzazione di almeno una striscia (S) continua ottenuta dalla 
sovrapposizione e saldatura di due nastri continui di un materiale 
filtrante fra i quali e disposta e distribuita una successione di quantita o 
dosi (4) di prodotto da infusione; ed almeno una stazione (6) di taglio 
atta alia suddivisione della striscia (S) stessa per definire una succes- 
sione di singoli detti articoli (1); la macchina (5) essendo caratterizzata 
dal fatto di comprendere inoltre almeno una stazione (8,8a) ditibnfezio- 
namento integrata atta al confezionamento di gruppi di detti^articoli (1) 
in contenitori (1 0) del tipo a sacchetto; la detta stazione (8,8a) di confe- 
zionamento integrata essendo disposta immediatamente a valle della 
detta stazione (6) di taglio e comprendendo un dispositivo (9) di confe£? 
zionamento per la formazione di pile (1a,1b) di detti articoli (1) ed line 
dispositivo (11) per il trasferimento guidato di dette pile (1a, 1b) 
articoli (1 ) alPinterno dei detti contenitori (1 0) a sacchetto lungo un tratto 
(Z) di percorso verticale trasversale alia detta linea (A) di produzione. 
2. Macchina secondo la rivendicazione 1 , caratterizzata dal fatto che 
detto contenitore (10) viene formato sul detto dispositivo (1 1) di trasfe- 
rimento e disposto in corrispondenza dell'estremita inferiore (11a) del 
dispositivo (11) stesso con una propria bocca (10a) di accesso. 
25 3. Macchina secondo la rivendicazione 1 o 2, caratterizzata dal fatto che 
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il detto dispositivo (9) di confezionamento comprende un cassetto (1 3) a 
carrello mobile da e verso il detto dispositivo (11) di trasferimento 
guidato; il detto cassetto (13) a carrello essendo provvisto di almeno 
una sede (14, 15) di accoglimento di almeno una detta pila (1a, 1b) di 
5 articoli(1). 

4. Macchina secondo la rivendicazione 3, caratterizzata dal fatto che il 
detto cassetto (13) a carrello presenta un fondo (13a).aperto su cui e 
realizzata una cornice (1 6, 1 7) circolare di appoggio per un detto artico- 
lo (1) definente il fondo di detta pila (1a, 1b). 

10 5. Macchina secondo la rivendicazione 3, caratterizzata dal fatto che il 
detto cassetto (13) a carrello e provvisto di due sedi (14, 15) di acco- 
glimento, tra loro adiacenti, per Palloggiamento di due pile (1 a? 1 b) detti 
articoli (1) ; ogni detta sede (14, 15) presentando un fondo |1 3a, 13b) 
aperto su cui risulta realizzata una cornice (16, 17) circolare di appoggio 

15 per il relativo detto articolo (1) definente il fondo di detta pila (1a, 1b). 

6, Macchina secondo la rivendicazione 5, caratterizzata dal fatto che le 
dette due sedi (14, 15) di accoglimento formano un profile, in sezione, a 
"binocolo" su detto cassetto (13) a carrello e dove la zona centrale in 
comune risulta aperta tra le dette due sedi (14, 15) e si sviluppa per 

20 tutta Taltezza di detto cassetto (13) a carrello. 

7. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti da 3 
a 6, caratterizzata dal fatto che un lato (13c) di testa di detto cassetto 
(1 3) a carrello presenta una apertura (1 8) verticale passante sviluppan- 
tesi per tutta Paltezza dello stesso cassetto (13) a carrello. 

25 8. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti da 3 
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a 6, caratterizzata dal fatto che ogni detta sede (1 4, 1 5) di detto casset- 
to a carrello e prowista di una relativa asola (1 4a, 1 5a) superiore atta a 
permettere un parziale alloggiamento di parte di elementi (27) di stabi- 
lizzazione ed impilaggio di detti articoli (1). 

9. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti da 1 
a 8, caratterizzata dal fatto che il detto dispositivo (9) di confeziona- 
mento comprende un cassetto (1 3) a carrello prowisto di mezzi (19) di 
traslazione, nei due sensi, lungo un percorso (T) trasversale rispetto a 
detto tratto (Z) di percorso verticale di discesa di detti articoli (1) ed ad 
un asse (Z1) di impilaggio di detti articoli (1), in modo da permettere a 
detto cassetto (13) a carrello una movimentazione di moto alternative 

1 0. Macchina secondo la rivendicazione 9, caratterizzata dafflatto che 
detti mezzi (19) di traslazione sono costituiti da un'asta (19) rigida, 
solidale ad un lato posteriore di detto cassetto (13) a carrello, e scorre- 
vole lungo detto percorso trasversale (T). 

1 1 . Macchina secondo la rivendicazione 9 o 1 0, caratterizzata dal fatto 
che detti mezzi (19) di traslazione posizionano almeno una detta sede 
(14, 15) al di sotto della detta stazione (8) di confezionamento. 

1 2. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti da 
1 a 1 1 , caratterizzata dal fatto di comprendere due stazioni (8, 8a) di 
confezionamento contemporaneo di detti articoli (1) disposte tra loro 
adiacenti. 

1 3. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti da 
1 a 12, caratterizzata dal fatto di comprendere inoltre un piano (20) 
rigido e fisso, disposto in corrispondenza della zona di impilaggio ed al 
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disotto della base di detto dispositivo (9) di confezionamento, ed atto a 
definire una base di supporto temporaneo; il detto piano (20) presen- 
tando, sull'estremita libera, una sede (21) passante di complementare 
passaggio per un piattello (26) di base. 

14. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 13, 
caratterizzata dal fatto che la detta stazione (8,8a) di confezionamento 
comprende una coppia di leve (22) di pre-impilaggio, scorrevoli verti- 
calmente, ed agenti in corrispondenza di un canale verticale (23) di 
impilaggio definito da quattro guide (24) verticali; un secondo carrello 
(25), mobile verticalmente ed interagente con detta coppia di leve (22), 
presentante un piattello (26) di base ed una forcella (27) di trattenimen- 
to superiore, agenti lungo detto canale (23) di impilaggio, atte a ricevere 
il numero preordinato di articoli (1) impilati da detta coppia di leve (22) 
ed a completare una pila (1 a, 1 b) completa di articoli (1 ) stessi in modo 
da depositare la medesima pila (1 a, 1 b) cosi composta nel detto dispo- 
sitive (9) di confezionamento. 

15. Macchina secondo la rivendicazione 14, caratterizzata dal fatto 
che detta coppia di leve (22) risultano tra loro contraffacciate, disposte 
bilateralmente a detto canale (23), e mobili tra una posizione operativa, 
in cui dette leve (22) risultano tra loro awicinate ed impegnano detto 
canale (23), in modo da sostenere detti articoli (1) lungo detto canale 
(23), ed una posizione non operativa, in cui dette leve (22) risultano tra 
loro allontanate in modo da permettere una discesa rapida di detti 
articoli (1); la detta coppia di leve (22) essendo vincolata ad un terzo 
carrello (28) motorizzato, mobile verticalmente in modo da permettere 
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una discesa costante di dette leve (22) in detta posizione operativa, e, 
rispettivamente, una loro risalita rapida verso la detta posizione non 
operativa. 

16. Macchina secondo la rivendicazione 14 o 15, ca ratter izzata dal 
fatto che il detto secondo carrello (25) e disposto contraffacciato a detta 
coppia di leve (22) e sul lato opposto di detto canale (23); il detto se- 
condo carrello (25) presentando detto piattello (26) di supporto di detti 
articoli (1) disposto in corrispondenza della propria estremita inferiore 
ed associato all'estremita libera di un perno (26a) di supporto sagomato 
a "C" e sporgente lateralmente dal detto secondo carrello (25) in modo 
da permettere il posizionamento di detto piattello (26) al centra di detto 
canale (23), passante lateralmente alio stesso canale (23). Ca 

1 7. Macchina secondo una delle rivendicazioni da 1 4 a 1 6 r caratteriz- 
zata dal fatto che il detto secondo carrello (25) presenta detta forcella 
(27) di trattenimento disposta frontalmente a detto canale (23) e pas- 
sante airinterno dello stesso canale (23); detta forcella (27) essendo 
fulcrata a detto secondo carrello (25), in (F27), e mobile tra una posi- 
zione non operativa, in cui detta forcella (27) risulta inclinata e disposta 

al di f uori di detto canale (23), ed una posizione operativa, in cui detta , 



1 8. Macchina secondo una delle rivendicazioni da 1 4 a 1 7, caratteriz- 
zata dal fatto che detto secondo carrello (25) e provvisto di relativi 
mezzi (29) di movimentazione, in fase con detto terzo carrello (28) 



forcella (27) e disposta airinterno di detto canale (23) e trattiene/c^tta 
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lungo un asse (Z1) di impilaggio, in modo da permettere, rispettivamen- 
te le fasi di un impilaggio di un primo numero, parziale, di detti articoli 
(1) su detta coppia di leve (22) in abbassamento verticale ed in detta 
posizione operativa; un posizionamento, in risalita, di detto piattello (26) 
5 al disotto di detta coppia di leve (22) in corrispondenza delPimpilaggio di 
detto primo numero parziale di detti articoli (1); un appoggio di detti 
articoli (1) su detto piattello (26), con detta coppia di leve (22) nella 
detta posizione non operativa, e successiva risalita di detta coppia di 
leve (22); un completamento di detto impilaggio di detti articoli (1) in 
10 numero preordinato su detto piattello (26) in discesa, con relativo 
movimento nella detta posizione operativa di detta forcella (27) sull'ulti- 
mo detto articolo (1) disposto superiormente alia pila; ed un deposito di 
detta pila (1a, 1b) di articoli (1) nel detto dispositivo (9) di confeziona- 
mento. 

15 19. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 18, 
caratterizzata dal fatto che il detto dispositivo (11) di trasferimento 
comprende dei mezzi (12) di guida e caduta controllata a sua volta 
definiti da un canale (30) verticale realizzato da un corpo cavo (31); il 
detto canale (30) presentando almeno una zona (32, 33) di passaggio 

20 di detti articoli (1); un elemento (34) spintore - accompagnatore per detti 
articoli (1) disposto al disopra di detto corpo cavo (31) e mobile verti- 
calmente tra una posizione estrema non operativa, in cui detto elemen- 
to (34) risulta allontanato da una bocca superiore di detto corpo cavo 
(31), in modo da permettere il posizionamento del detto dispositivo (9) 

25 di confezionamento sulla medesima bocca superiore, ed una posizione 
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estrema operativa di guida e spinta di detti articoli (1), in cui detto 
elemento (34) scorre airinterno del detto canale (30) e permette ii 
trasferimento di detti articoli (1) nel detto contenitore (10) a sacchetto. 

20. Macchina secondo la rivendicazione 19, caratterizzata dal fatto 
5 che il detto canale (30) presenta un profilo in sezione definito da due 

zone (32, 33) circolari adiacenti per il passaggio guidato, contempora- 
neo, di una coppia di pile (1a, 1b) di detti articoli (1). 

21. Macchina secondo la rivendicazione 20, caratterizzata dal fatto 
che le dette due zone (32, 33) circolari di accesso per dette pile (1 a, 1 b) 

10 di articoli (1) presentano un diametro (D) inferiore alia dimensione 
massima (D1) di detti articoli (1), in modo da permettere una discesa 
controllata e guidata degli stessi articoli (1) lungo detto canale (30). 

22. Macchina secondo le rivendicazioni 20 e 21, caratterizzata dal 
fatto che detto corpo cavo (31) presenta un condotto (35) longitudinale 

15 di passaggio di un fluido, realizzato in una sua porzione centrale e tra le 
dette due zone (32, 33) circolari, sfociante in almeno una apertura (36) 
inferiore di alimentazione di detto fluido airinterno di detto corpo cavo 
(31), in modo da permettere una diffusione del fluido stesso sui detti 
articoli (1) in discesa lungo il detto canale (30). 

20 23. Macchina secondo la rivendicazione 22, caratterizzata dal fatto 
che il detto fluido e azoto. 

24. Macchina secondo le rivendicazioni da 1 9 a 23, caratterizzata dal 
fatto che ogni detta zona (32, 33) circolare del detto corpo (31) cavo 
presenta delle scanalature (38) radiali lungo la propria circonferenza, 
25 sviluppantisi per tutta la lunghezza longitudinale di dette zone (32, 33) 
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circolari. 

25. Macchina secondo una delle rivendicazioni precedenti da 1 9 a 24, 
caratterizzata dal fatto che detto elemento (34) spintore - accompagna- 
tore comprende una testa (34a) piana di contatto con detti articoli (1 ), 

5 atta a permettere una spinta e guida degli stessi articoli (1) lungo le 
dette zone (32, 33). 

26. Macchina secondo la rivendicazione 25, caratterizzata dal fatto 
che la detta testa (34a) piana e associata ad un asta (39) verticale 
scorrevole lungo guide (40) associate ad una colonna (41) verticale 

1 o disposta al di sopra di detto corpo cavo (31 ); la detta asta (39) essendo 
asservita ad una motorizzazione (42) a velocita variabile disposta sull'e- 
stremita superiore di detta colonna (41 ). 

27. Macchina secondo una delle rivendicazioni precedenti da 1 9 a 26, 
caratterizzata dal fatto che in corrispondenza dell'estremita inferiore di 

15 detto corpo cavo (31 ) e disposta una unita (43) di saldatura e taglio atta a 
permettere la chiusura contemporanea della bocca di accesso (10a) di 
un detto contenitore (1 0) a sacchetto finale disposto al disotto di detto 
corpo cavo (31 ) stesso e, rispettivamente, atta alia formazione della base 
(10b) di una confezione (10) successiva in formazione attorno a detto 

20 corpo cavo (31). 

28. Macchina confezionatrice per la realizzazione ed il confezionamento 
di articoli contenenti prodotto da infusione, sostanzialmente come descrit- 
ta e rivendicata con riferimento ad una qualsiasi delle figure allegate e 



per gli scopi prefissati. 
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